
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหสัวิชา 2567-30103-0001 รายวิชา กระบวนการเช่ือม 

เทคนิคโลหะ เทคนิคโลหะ/2 2568 (สทล.1/2 (ม.6) )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ์ จ  านวน  

วนัที่ 1 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน ขาดเรียน 1 คน ,  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 

น าความรู&#63243;ความเข&#63243;าใจ ในหลกัการกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ  เลือกใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุป
กรณ&#63246; กระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือม
อาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;ก โลหะแก&#63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมใส&#

63243;ฟลกัซ&#63246; (FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246; (SAW) เช่ือมแก&#63244;ส (OAW) และสามารถ
แสดง ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือมได&#63243;อย&#

63242;างถูกต&#63243;อง และแสดงออกถึง การยอมรับความแตกต&#63242;างระหว&#63242;างบุคคลในการท างานร&#63242;วม
กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
เพ่ือนร&#63242;วมงานในสาขาอาชีพ 

2. อา้งอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุม่อาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคณุวุฒิวิชาชีพ หน&#63242;วยงาน สถาบนัคณุวุฒิวิชาชีพ (องค&#63246;การมหาชน) รหสั 10105 อาชีพผู&#63243;
เช่ียวชาญการเช่ือม ระดบั 5  
3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 
1 แสดงความรู้หลกัการเช่ือม SMAW 

2 แสดงการเลือกใช ้เคร่ืองมืออุปกรณ์ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เขา้ใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
2. มีทกัษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใชก้ระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
4. มีจตคติและกนิ็สยัที่ดีในการปฏิบตัิงนหว้ยความรับผิดชอบ ซื่อสตัย์ ละเอียด รอบคอบ 

5. เน้ือหาสาระ 
กระบวนการเช่ือม (Welding Process) หมายถึง กระบวนการที่ใชใ้นการเช่ือมโลหะสองช้ินหรือมากกวา่ยึดติดกนั ซึ่งกระบวนการ
เช่ือมมีวิวฒันาการมาอยา่งยาวนาน ตวัอยา่งเชน่การประสานกนัระหวา่งโลหะทองและทองแดง และโลหะผสมระหวา่งตะก ัว่กบัดีบุก ที่ถูก
คน้พบมากอ่นพุทธศกัราชไมต่  ่ากวา่ 3,000 ปีแมก้ระทัง่ถา่น ไมฟื้นหรือถา่นหินกถ็ูกน ามาเป็นพลงังานใหค้วามร้อนแตเ่ป็นความร้อนที่มี
ขีดจ ากดัไมพ่ฒันาเทา่ที่ควรหลงัจากมีพลงังานไฟฟ้าท าใหเ้กดิการประยุกต์ง่ายขึ้น มีเทคนิคกา้วหนา้และมีนวตักรรมใหมเ่กดิขึ้นมาหลงัจาก
ศตวรรษที่ 19 มีการเช่ือมดว้ยการอาร์กดว้ยไฟฟ้า การเช่ือมดว้ยความตา้นทานของกระแสไฟฟ้า การเช่ือมดว้ยแรงอดั และการเช่ือมแกส๊ ฯลฯ 
โดยวิวฒันาการมีดงัน้ี ค.ศ. 1885 เบนาร์เดส (Benades) ไดค้ิดประดิษฐ์การเช่ือมอาร์กดว้ยไฟฟ้า โดยเคร่ืองมือและการปฏิบตัิที่น ามาใช้
คือ แทง่กราไฟต์ และแทง่คาร์บอน เป็นลวดเช่ือมที่ไมห่ลอมละลายแตท่  าใหเ้กดิกระแสไฟอาร์ก ระหวา่งลวดเช่ือมกบัโลหะแมแ่บบ โดยท าให้
เกดิการอาร์กขึ้นในชอ่งวา่งประมาณ 2 มิลลิเมตร ท าใหเ้กดิความร้อนขึ้นแลว้ใชโ้ลหะที่เหมือนโลหะแมแ่บบเติมใหห้ลอมละลายติดกนั ค.ศ. 
1886 ทอมสนั (Thomson) ไดค้ิดประดิษฐ์การเช่ือม โดยใชค้วามตา้นทาน ค.ศ. 1889 เซอร์เนอร์ (Zerner) ไดวิ้วฒันาการใหมโ่ดยให้
ความร้อนแกโ่ลหะแมแ่บบ โดยวิธีใชแ้ทง่คาร์บอนคูโ่คง้งอปลายเขา้หากนั เกดิเสน้แรงแมเ่หล็กท าใหเ้กดิการอาร์กแรงขึ้น ค.ศ. 1892 สลา
เวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ไดน้ าเอาแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน  

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 



นายสุภคม ปักษา (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 1 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน ขาดเรียน 1 คน ,  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 

น าความรู&#63243;ความเข&#63243;าใจ ในหลกัการกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ  เลือกใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุป
กรณ&#63246; กระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือม
อาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;ก โลหะแก&#63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมใส&#

63243;ฟลกัซ&#63246; (FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246; (SAW) เช่ือมแก&#63244;ส (OAW) และสามารถ
แสดง ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือมได&#63243;อย&#

63242;างถูกต&#63243;อง และแสดงออกถึง การยอมรับความแตกต&#63242;างระหว&#63242;างบุคคลในการท างานร&#63242;วม
กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
เพ่ือนร&#63242;วมงานในสาขาอาชีพ 

2. อา้งอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุม่อาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคณุวุฒิวิชาชีพ หน&#63242;วยงาน สถาบนัคณุวุฒิวิชาชีพ (องค&#63246;การมหาชน) รหสั 10105 อาชีพผู&#63243;
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2 แสดงการเลือกใช ้เคร่ืองมืออุปกรณ์ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เขา้ใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
2. มีทกัษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใชก้ระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
4. มีจตคติและกนิ็สยัที่ดีในการปฏิบตัิงนหว้ยความรับผิดชอบ ซื่อสตัย์ ละเอียด รอบคอบ 
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เช่ือมมีวิวฒันาการมาอยา่งยาวนาน ตวัอยา่งเชน่การประสานกนัระหวา่งโลหะทองและทองแดง และโลหะผสมระหวา่งตะก ัว่กบัดีบุก ที่ถูก
คน้พบมากอ่นพุทธศกัราชไมต่  ่ากวา่ 3,000 ปีแมก้ระทัง่ถา่น ไมฟื้นหรือถา่นหินกถ็ูกน ามาเป็นพลงังานใหค้วามร้อนแตเ่ป็นความร้อนที่มี
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คน้พบมากอ่นพุทธศกัราชไมต่  ่ากวา่ 3,000 ปีแมก้ระทัง่ถา่น ไมฟื้นหรือถา่นหินกถ็ูกน ามาเป็นพลงังานใหค้วามร้อนแตเ่ป็นความร้อนที่มี
ขีดจ ากดัไมพ่ฒันาเทา่ที่ควรหลงัจากมีพลงังานไฟฟ้าท าใหเ้กดิการประยุกต์ง่ายขึ้น มีเทคนิคกา้วหนา้และมีนวตักรรมใหมเ่กดิขึ้นมาหลงัจาก
ศตวรรษที่ 19 มีการเช่ือมดว้ยการอาร์กดว้ยไฟฟ้า การเช่ือมดว้ยความตา้นทานของกระแสไฟฟ้า การเช่ือมดว้ยแรงอดั และการเช่ือมแกส๊ ฯลฯ 
โดยวิวฒันาการมีดงัน้ี ค.ศ. 1885 เบนาร์เดส (Benades) ไดค้ิดประดิษฐ์การเช่ือมอาร์กดว้ยไฟฟ้า โดยเคร่ืองมือและการปฏิบตัิที่น ามาใช้
คือ แทง่กราไฟต์ และแทง่คาร์บอน เป็นลวดเช่ือมที่ไมห่ลอมละลายแตท่  าใหเ้กดิกระแสไฟอาร์ก ระหวา่งลวดเช่ือมกบัโลหะแมแ่บบ โดยท าให้
เกดิการอาร์กขึ้นในชอ่งวา่งประมาณ 2 มิลลิเมตร ท าใหเ้กดิความร้อนขึ้นแลว้ใชโ้ลหะที่เหมือนโลหะแมแ่บบเติมใหห้ลอมละลายติดกนั ค.ศ. 
1886 ทอมสนั (Thomson) ไดค้ิดประดิษฐ์การเช่ือม โดยใชค้วามตา้นทาน ค.ศ. 1889 เซอร์เนอร์ (Zerner) ไดวิ้วฒันาการใหมโ่ดยให้
ความร้อนแกโ่ลหะแมแ่บบ โดยวิธีใชแ้ทง่คาร์บอนคูโ่คง้งอปลายเขา้หากนั เกดิเสน้แรงแมเ่หล็กท าใหเ้กดิการอาร์กแรงขึ้น ค.ศ. 1892 สลา
เวียนอฟฟ์ (Slavianoff) ไดน้ าเอาแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน  

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 



นายสุภคม ปักษา (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 2 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน ขาดเรียน 1 คน ,  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแลว้ โดยใชใ้นการซอ่มแซมช้ินสว่นโลหะ จากการบนัทึกพบวา่ใน ค.ศ. 1881 ออกสัต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste 

De Meritens) ไดค้น้พบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมีการพฒันาตอ่มาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ 
(Slavianoff) ไดน้ าแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน และใหต้วัลวดคาร์บอนหลอมละลายตวัมนัเองเพ่ือเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก 
ตอ่มา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ไดพ้บการน าสารพอกหุม้มาหุม้แกนลวดเช่ือมท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพและคณุภาพของรอยเช่ือมดีขึ้น 
การคน้พบวิวฒันาการน้ีถูกน ามาใชใ้นการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุม้ที่ใชก้นัอยูก่วา้งขวาง 
โดยเร่ิมตั้งแต ่ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกดิจากแกส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนมาใช้
ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดนไดจ้ดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ที่ใหก้ารอาร์กสม ่า
เสมอ ท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพของลวดเช่ือมดีขึ้น เป็นการน าลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มาใชใ้นปัจจุบนั ค.ศ. 1926 ลงักมีูร์ 
(Lungumir) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) 

และเดเนอร์ (Dener) ไดป้ระดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใชแ้กส๊เฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) 

ค.ศ. 1935 เคนเนดี้  (Kennedy) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใตฟ้ลกัซ์เป็นการเช่ือมแบบอตัโนมตัิ การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีน้ีไดถู้ก
ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองซึ่งท  าใหค้ณุภาพของการเช่ือมดีขึ้นอยา่งมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ไดผ้ลิตวิธีการเช่ือมแลน่
ประสาน (Brazing) 

เทคนิคการเช่ือมไดเ้จริญกา้วหนา้มากขึ้นในดา้นเทคโนโลยีและดา้นวิศวกรรม อยา่งรวดเร็วตั้งแต ่ค.ศ. 1950 เป็นตน้มา ถือวา่เป็นยุคทองของการ
พฒันาการเช่ือมซึ่งเป็นในชว่งที่สาม มาจนถึงปัจจุบนัไดมี้การประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ  มากขึ้น เชน่ การเช่ือมกดเย็น (Cold 

Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม (Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแกส๊คลุม (Gas 

Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมดว้ยเลเซอร์ (Laser 

Welding) ซึ่งในกระบวนการเช่ือมไดมี้การแบง่ออกเป็นหมู ่หมวด แตกตา่งไปตามมาตรฐาน ซึ่งกมี็หลายมาตรฐาน แตท่ี่นิยมใชก้นั คือ 
AWS และ ISO ซึ่งท ั้ง 2 สถาบนัมีช่ือดงัน้ี AWS ยอ่มาจากค าวา่ American Welding Society เป็นสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา ISO ยอ่มาจากค าวา่ Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมโลหะ 
1. แบง่ตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมตามลกัษณะดงัน้ี 

1.1 พลงังานที่ใหก้ารถา่ยเทน ้าโลหะเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลตอ่การไหลแทรกซึมของน ้าโลหะลวดเช่ือมเขา้ไปในร่องรอยตอ่ 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอคัรชยั ทองเสม (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 2 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 



การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแลว้ โดยใชใ้นการซอ่มแซมช้ินสว่นโลหะ จากการบนัทึกพบวา่ใน ค.ศ. 1881 ออกสัต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste 

De Meritens) ไดค้น้พบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมีการพฒันาตอ่มาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ 
(Slavianoff) ไดน้ าแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน และใหต้วัลวดคาร์บอนหลอมละลายตวัมนัเองเพ่ือเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก 
ตอ่มา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ไดพ้บการน าสารพอกหุม้มาหุม้แกนลวดเช่ือมท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพและคณุภาพของรอยเช่ือมดีขึ้น 
การคน้พบวิวฒันาการน้ีถูกน ามาใชใ้นการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุม้ที่ใชก้นัอยูก่วา้งขวาง 
โดยเร่ิมตั้งแต ่ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกดิจากแกส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนมาใช้
ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดนไดจ้ดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ที่ใหก้ารอาร์กสม ่า
เสมอ ท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพของลวดเช่ือมดีขึ้น เป็นการน าลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มาใชใ้นปัจจุบนั ค.ศ. 1926 ลงักมีูร์ 
(Lungumir) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) 

และเดเนอร์ (Dener) ไดป้ระดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใชแ้กส๊เฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) 

ค.ศ. 1935 เคนเนดี้  (Kennedy) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใตฟ้ลกัซ์เป็นการเช่ือมแบบอตัโนมตัิ การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีน้ีไดถู้ก
ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองซึ่งท  าใหค้ณุภาพของการเช่ือมดีขึ้นอยา่งมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ไดผ้ลิตวิธีการเช่ือมแลน่
ประสาน (Brazing) 

เทคนิคการเช่ือมไดเ้จริญกา้วหนา้มากขึ้นในดา้นเทคโนโลยีและดา้นวิศวกรรม อยา่งรวดเร็วตั้งแต ่ค.ศ. 1950 เป็นตน้มา ถือวา่เป็นยุคทองของการ
พฒันาการเช่ือมซึ่งเป็นในชว่งที่สาม มาจนถึงปัจจุบนัไดมี้การประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ  มากขึ้น เชน่ การเช่ือมกดเย็น (Cold 

Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม (Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแกส๊คลุม (Gas 

Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมดว้ยเลเซอร์ (Laser 

Welding) ซึ่งในกระบวนการเช่ือมไดมี้การแบง่ออกเป็นหมู ่หมวด แตกตา่งไปตามมาตรฐาน ซึ่งกมี็หลายมาตรฐาน แตท่ี่นิยมใชก้นั คือ 
AWS และ ISO ซึ่งท ั้ง 2 สถาบนัมีช่ือดงัน้ี AWS ยอ่มาจากค าวา่ American Welding Society เป็นสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา ISO ยอ่มาจากค าวา่ Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมโลหะ 
1. แบง่ตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมตามลกัษณะดงัน้ี 

1.1 พลงังานที่ใหก้ารถา่ยเทน ้าโลหะเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลตอ่การไหลแทรกซึมของน ้าโลหะลวดเช่ือมเขา้ไปในร่องรอยตอ่ 

 

 

 

วนัที่ 3 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแลว้ โดยใชใ้นการซอ่มแซมช้ินสว่นโลหะ จากการบนัทึกพบวา่ใน ค.ศ. 1881 ออกสัต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste 

De Meritens) ไดค้น้พบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมีการพฒันาตอ่มาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ 
(Slavianoff) ไดน้ าแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน และใหต้วัลวดคาร์บอนหลอมละลายตวัมนัเองเพ่ือเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก 
ตอ่มา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ไดพ้บการน าสารพอกหุม้มาหุม้แกนลวดเช่ือมท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพและคณุภาพของรอยเช่ือมดีขึ้น 
การคน้พบวิวฒันาการน้ีถูกน ามาใชใ้นการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุม้ที่ใชก้นัอยูก่วา้งขวาง 
โดยเร่ิมตั้งแต ่ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกดิจากแกส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนมาใช้
ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดนไดจ้ดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ที่ใหก้ารอาร์กสม ่า
เสมอ ท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพของลวดเช่ือมดีขึ้น เป็นการน าลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มาใชใ้นปัจจุบนั ค.ศ. 1926 ลงักมีูร์ 
(Lungumir) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) 

และเดเนอร์ (Dener) ไดป้ระดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใชแ้กส๊เฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) 

ค.ศ. 1935 เคนเนดี้  (Kennedy) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใตฟ้ลกัซ์เป็นการเช่ือมแบบอตัโนมตัิ การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีน้ีไดถู้ก
ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองซึ่งท  าใหค้ณุภาพของการเช่ือมดีขึ้นอยา่งมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ไดผ้ลิตวิธีการเช่ือมแลน่



ประสาน (Brazing) 

เทคนิคการเช่ือมไดเ้จริญกา้วหนา้มากขึ้นในดา้นเทคโนโลยีและดา้นวิศวกรรม อยา่งรวดเร็วตั้งแต ่ค.ศ. 1950 เป็นตน้มา ถือวา่เป็นยุคทองของการ
พฒันาการเช่ือมซึ่งเป็นในชว่งที่สาม มาจนถึงปัจจุบนัไดมี้การประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ  มากขึ้น เชน่ การเช่ือมกดเย็น (Cold 

Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม (Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแกส๊คลุม (Gas 

Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมดว้ยเลเซอร์ (Laser 

Welding) ซึ่งในกระบวนการเช่ือมไดมี้การแบง่ออกเป็นหมู ่หมวด แตกตา่งไปตามมาตรฐาน ซึ่งกมี็หลายมาตรฐาน แตท่ี่นิยมใชก้นั คือ 
AWS และ ISO ซึ่งท ั้ง 2 สถาบนัมีช่ือดงัน้ี AWS ยอ่มาจากค าวา่ American Welding Society เป็นสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา ISO ยอ่มาจากค าวา่ Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมโลหะ 
1. แบง่ตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมตามลกัษณะดงัน้ี 

1.1 พลงังานที่ใหก้ารถา่ยเทน ้าโลหะเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลตอ่การไหลแทรกซึมของน ้าโลหะลวดเช่ือมเขา้ไปในร่องรอยตอ่ 

 

 

 

วนัที่ 3 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ในกระบวนการเช่ือมทั้ง 2 แบบมีการเช่ือมที่ส าคญัอยูห่ลายกระบวนการที่จ  าเป็นตอ้งทราบหลกัการกระบวนการเช่ือมที่ส าคญัตา่ง  ๆเพ่ือใชเ้ ป็น
พ้ืนฐานในการท างานตอ่ไป ดงัน้ี 

1. การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (SMAW) 

คือกระบวนการเช่ือมที่ไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงาน ความร้อนที่เกดิจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 
องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพ่ือหลอมละลายโลหะใหติ้ดกนัท าใหช้ิ้นงานกบัลวดเช่ือมที่บริเวณการอาร์กรวมตวักนัเป็นเน้ือเดียวคือ
รอยเช่ือม เป็นการเช่ือมที่นิยมกนัมาก 
2. การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม หรือการเช่ือมทิก 
(GTAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งแทง่ทงัสเตนกบัโลหะช้ินงาน โดยมี
แกส๊เฉ่ือยและแกส๊เฉ่ือยผสม เพ่ือปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกดิการอาร์กไมใ่หบ้รรยากาศจากภายนอกเขา้มารวมตวักบัรอยเช่ือมแทง่ทงัสเตนถือว่า
เป็นลวดเช่ือมแตจ่ะไมเ่กดิการส้ินเปลือง (Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไมก่ไ็ด ้

 

 

 

วนัที่ 3 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ในกระบวนการเช่ือมทั้ง 2 แบบมีการเช่ือมที่ส าคญัอยูห่ลายกระบวนการที่จ  าเป็นตอ้งทราบหลกัการกระบวนการเช่ือมที่ส าคญัตา่ง  ๆเพ่ือใชเ้ ป็น
พ้ืนฐานในการท างานตอ่ไป ดงัน้ี 

1. การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (SMAW) 

คือกระบวนการเช่ือมที่ไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงาน ความร้อนที่เกดิจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 
องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพ่ือหลอมละลายโลหะใหติ้ดกนัท าใหช้ิ้นงานกบัลวดเช่ือมที่บริเวณการอาร์กรวมตวักนัเป็นเน้ือเดียวคือ
รอยเช่ือม เป็นการเช่ือมที่นิยมกนัมาก 
2. การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม หรือการเช่ือมทิก 



(GTAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งแทง่ทงัสเตนกบัโลหะช้ินงาน โดยมี
แกส๊เฉ่ือยและแกส๊เฉ่ือยผสม เพ่ือปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกดิการอาร์กไมใ่หบ้รรยากาศจากภายนอกเขา้มารวมตวักบัรอยเช่ือมแทง่ทงัสเตนถือว่า
เป็นลวดเช่ือมแตจ่ะไมเ่กดิการส้ินเปลือง (Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไมก่ไ็ด ้

 

 

 

วนัที่ 4 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 

น าความรู&#63243;ความเข&#63243;าใจ ในหลกัการกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ  เลือกใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุป
กรณ&#63246; กระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือม
อาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;ก โลหะแก&#63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมใส&#

63243;ฟลกัซ&#63246; (FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246; (SAW) เช่ือมแก&#63244;ส (OAW) และสามารถ
แสดง ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือมได&#63243;อย&#

63242;างถูกต&#63243;อง และแสดงออกถึง การยอมรับความแตกต&#63242;างระหว&#63242;างบุคคลในการท างานร&#63242;วม
กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
เพ่ือนร&#63242;วมงานในสาขาอาชีพ 

2. อา้งอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุม่อาชีพ 

มาตรฐานอาชีพและคณุวุฒิวิชาชีพ หน&#63242;วยงาน สถาบนัคณุวุฒิวิชาชีพ (องค&#63246;การมหาชน) รหสั 10105 อาชีพผู&#63243;
เช่ียวชาญการเช่ือม ระดบั 5  
3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 
1 แสดงความรู้หลกัการเช่ือม SMAW 

2 แสดงการเลือกใช ้เคร่ืองมืออุปกรณ์ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เขา้ใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
2. มีทกัษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใชก้ระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
4. มีจตคติและกนิ็สยัที่ดีในการปฏิบตัิงนหว้ยความรับผิดชอบ ซื่อสตัย์ ละเอียด รอบคอบ 

 

5. เน้ือหาสาระ 
การจา่ยแกส๊แบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 

ในการจา่ยแกส๊แบบแมนิโฟลด์น้ีคือการจา่ยแกส๊แบบรวมจะใชใ้นการเช่ือมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานศึกษาโดยแกส๊ออกซิเจนและ
แกส๊อะเซทิลีนจะถูกเกบ็ไวอ้ีกที่แลว้สง่จา่ยตามทอ่มายงัสถานีเช่ือม ซึ่งสถานีเช่ือมอาจจะมีหลายจุดที่ใชใ้นการเช่ือม ทอ่เกบ็แกส๊อาจจะอยูใ่กล ้
กบัสถานีเช่ือมหรือแยกออกไปเกบ็ไวท้ี่หา่งจากสถานีเช่ือมแตไ่มไ่กลมากนกั ถา้ไกลมากจะมีปัญหาเก ีย่วกบัการจา่ยแกส๊ที่ตอ้งใชป้ริมาณมากจึง
จะพอกบัแรงดนัที่ใชใ้นการเช่ือม โดยจะใชแ้กส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนเพียงทอ่เดียวหรือหลายทอ่กไ็ดส้ง่แกส๊ไปตามสถานีเช่ือมความดนั
ของแกส๊ออกซิเจนที่มีความดนัขนาด 30–100 ปอนด์ตอ่ตารางน้ิวทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัขนาดของทอ่และความยาวของทอ่สง่แกส๊มาตรบงัคบัแกส๊ที่ใช้
ในแมนิโฟลด์จะเป็นเคร่ืองบงัคบัแกส๊ขนาดใหญ ่(Master Regulator) ส าหรับควบคมุความดนัสง่แกส๊ในทอ่จะมี 2 ตวั ตวัแรกใชว้ดั
ความดนัแกส๊ในแมนิโฟลด์ 
สว่นตวัที่ 2 วดัความดนัแกส๊ที่สง่ไปตามทอ่ ซึ่งจะใชท้อ่ทองแดงตอ่เขา้กบัทอ่แกส๊ออกซิเจนโดยทอ่ทองแดงจะตอ้งผา่นการอบคืนตวั ส าหรับ
แกส๊อะเซทิลีนจะกลา่วเฉพาะแมนิโฟลด์ที่ใชก้บัทอ่แกส๊อะเซทิลีน ซึ่งการติดตั้งระบบแมนิโฟลด์ของแกส๊อะเซทิลีน จะตอ้งเพ่ิมเคร่ืองบงัคบั
แกส๊ ลิ้นควบคมุและระบบป้องกนัไฟยอ้นกลบัทางเพ่ิมขึ้น ทอ่ที่ใชใ้หใ้ชท้อ่ทองเหลืองแทนทอ่ทองแดงเพราะถา้ใชท้อ่ทองแดงแกส๊อะเซทิลีน



จะท าปฏิกริิยาในรูปคอปเปอร์อะเซทิลีน (Copper-Acetylene) อาจท าใหผู้ใ้ชมี้อาการชกักระตุกได ้สว่นที่สถานีเช่ือมแกส๊จะใช้
มาตรวดัความดนัเพียงตวัเดียว คือมาตรวดัความดนัที่น าไปใชง้านอยา่งเดียว และเม่ือน าออกไปใชง้านจะวางต าแหนง่การเช่ือมงาน 

 

 

 

วนัที่ 4 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  
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กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
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3. สมรรถนะประจ าหนว่ย 
1 แสดงความรู้หลกัการเช่ือม SMAW 
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5. เน้ือหาสาระ 
การจา่ยแกส๊แบบแมนิโฟลด์ (Manifold) 

ในการจา่ยแกส๊แบบแมนิโฟลด์น้ีคือการจา่ยแกส๊แบบรวมจะใชใ้นการเช่ือมที่เป็นโรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานศึกษาโดยแกส๊ออกซิเจนและ
แกส๊อะเซทิลีนจะถูกเกบ็ไวอ้ีกที่แลว้สง่จา่ยตามทอ่มายงัสถานีเช่ือม ซึ่งสถานีเช่ือมอาจจะมีหลายจุดที่ใชใ้นการเช่ือม ทอ่เกบ็แกส๊อา จจะอยูใ่กล ้
กบัสถานีเช่ือมหรือแยกออกไปเกบ็ไวท้ี่หา่งจากสถานีเช่ือมแตไ่มไ่กลมากนกั ถา้ไกลมากจะมีปัญหาเก ีย่วกบัการจา่ ยแกส๊ที่ตอ้งใชป้ริมาณมากจึง
จะพอกบัแรงดนัที่ใชใ้นการเช่ือม โดยจะใชแ้กส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนเพียงทอ่เดียวหรือหลายทอ่กไ็ดส้ง่แกส๊ไปตามสถานีเช่ือมความดัน
ของแกส๊ออกซิเจนที่มีความดนัขนาด 30–100 ปอนด์ตอ่ตารางน้ิวทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัขนาดของทอ่และความยาวของทอ่สง่แกส๊มาตรบงัคบัแกส๊ที่ใช้
ในแมนิโฟลด์จะเป็นเคร่ืองบงัคบัแกส๊ขนาดใหญ ่(Master Regulator) ส าหรับควบคมุความดนัสง่แกส๊ในทอ่จะมี 2 ตวั ตวัแรกใชว้ดั
ความดนัแกส๊ในแมนิโฟลด์ 
สว่นตวัที่ 2 วดัความดนัแกส๊ที่สง่ไปตามทอ่ ซึ่งจะใชท้อ่ทองแดงตอ่เขา้กบัทอ่แกส๊ออกซิเจนโดยทอ่ทองแดงจะตอ้งผา่นการอบคืนตวั ส าหรับ
แกส๊อะเซทิลีนจะกลา่วเฉพาะแมนิโฟลด์ที่ใชก้บัทอ่แกส๊อะเซทิลีน ซึ่งการติดตั้งระบบแมนิโฟลด์ของแกส๊อะเซทิลีน จะตอ้งเพ่ิมเคร่ืองบงัคบั
แกส๊ ลิ้นควบคมุและระบบป้องกนัไฟยอ้นกลบัทางเพ่ิมขึ้น ทอ่ที่ใชใ้หใ้ชท้อ่ทองเหลืองแทนทอ่ทองแดงเพราะถา้ใชท้อ่ทองแดงแกส๊อะเซทิลีน



จะท าปฏิกริิยาในรูปคอปเปอร์อะเซทิลีน (Copper-Acetylene) อาจท าใหผู้ใ้ชมี้อาการชกักระตุกได ้สว่นที่สถานีเช่ือมแกส๊จะใช้
มาตรวดัความดนัเพียงตวัเดียว คือมาตรวดัความดนัที่น าไปใชง้านอยา่งเดียว และเม่ือน าออกไปใชง้านจะวางต าแหนง่การเช่ือมงาน 

 

 

 

วนัที่ 4 กรกฎาคม 2568 สปัดาห์ที่ 7 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 
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เช่ียวชาญการเช่ือม ระดบั 5  
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2 แสดงการเลือกใช ้เคร่ืองมืออุปกรณ์ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ลวดเช่ือม 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. เขา้ใจแนวคิดและกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
2. มีทกัษะในการบอกกระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
3. มีความสามารถประยุกต์ใชก้ระบวนการเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
4. มีจตคติและกนิ็สยัที่ดีในการปฏิบตัิงนหว้ยความรับผิดชอบ ซื่อสตัย์ ละเอียด รอบคอบ 
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( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ์ )  
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